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Bobert Bosch GmbH. 7000 Stuttgat 1 
Ansnruche 

1/\ Verfahren zum registerhaltigen Zusammenfuhren zweier 
"•fcdntinuierlich vorbewegter Folienbahnen, von denen die 
eine (untere) Folienbahn behalterformige Aufnahmen ent- 
halt und die andere (obere) als Deckfolienbahn z.B. 
Metallfolienbahn zum VerschlieBen der Aufnahmen dient 
und mit Beschriftungen und Markierungen versehen ist, 
die einen Abstand zneinander aufweisen, der kleiner ist 
als der Abstand der Aufnahmen in der unteren Folienbahn, 
wobei zur Anpassung der Beschriftungen der Deckfolienbahn 
an die Teilung der Aufnahmen in der unteren Folienbahn die 
Markierungen der Deckfolienbahn abgetastet werden und in 
Abhangigkeit vom Abtastergebnis die Deckfolienbahn eine 
Dehnung erfahrt, dadurch gekennzeichnet, daB die Deck- 
folienbahn vor dem Aufbringen auf die, die behalterfor- 
migen Aufnahmen enthaltende untere Folienbahn in bestimm- 
ten Bereichen, ohne Unterbrechung der kontinuie rlichen Vor- 
bewegung, ein kurzfristiges Binspannen erfahrt, wahrend- 
dessen dieser eingespannte Bereich zur Erzielung der ge- 
wunschten Dehnung einer mechanischen, pneumatischen Oder 
hydraulischen Beaufschlagung unterzogen wird. 
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2. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Yerfahrens nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB vor der Siege 1- 
station (16) zua Verbinden der Deckf olienbahn (17) nit 
der die Aufnahmen enthaltenden unteren Eolieribahn (11) 
im Bereioix der Deckf olienbahn (17) eine Einrichtung (20) 
vorgesehen ist, die zum Einapannen einer bestimmten lo- 
lienstrecke ausgebildet ist und Mittel zur Beauf schla- 
gung der Deckf olienbahn (17) zwischen den Einspannstellen 
aufweist. 

3. Yorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Einrichtung (20) zur Beaufschlagung der Deckfolien- 
bahn (17) als auf die Durchlaufgescawindigkeit der Deck- 

f olienbahn (17) abgestimmtes Schwingschienensystem (25) aus- 
gebildet ist. 

\. Yorrichtung nach den Anspruchen 2 und 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl dem Schwingschienensystem (25) zwei 
Klemmeinrichtungen (27, 27') zugeordnet sind, deren Mitten- 
abstand dem Umfang des Schwings chi enenverlauf s entspricht. 

5. Yorrichtung nach den Anspruchen 2-4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB dem Schwings chienen system (25) ein sich 
nur in einer Ebene bewegendes uber Kugelfuhrungen nit dem 
Schwingschienensystem (25)- verbundenes Gegenstuck (26) zu- 
geordnet ist. 
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6. Vorrichtung nach einem Oder mehreren der Anspriiche 
2-5, dadureh gekennzeichnet, daB das Schwingschienen- 
system (25) zusammen mit dem Gegenstiick (26) als aus 
Bunde lament en (50, 31) bestehender Faltmechanismus aus- 
gebildet 1st. 

7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriic-ie 
2 - 6, dadurch. gekennzeichnet, daB am Schwingschienen- 
system (25) und/oder am Gegenstiick (26) federnd gela- 
gerte Klemmstficke (29 » 29 ' ) • vorhanden sind. 

8. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 
2-7, dadurch gekennzeichnet, daB dem Gegenstiick (26) 
zur Veranderung des DehnungsausmaBes ein durch eine 
Fotozelle (24) fiber eine Steuereinheit (35) beeinfluB- 
barer Stellmotor (52) zugeordnet ist. 

9. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 
2-8, dadurch gekennzeichnet, daB das Schwings chienen- 
system (25) einen vom Maschinenantrieb unabhangigen An- 
trieb (54) aufweist, der in Abhangigkeit von einer Foto- 
zelle (24) fiber eine Steuereinheit (55) ein- und aus- 
schaltbar ausgeffihrt ist. 
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Robert Bosch GmbH, 7000 Stuttgart V 

Verfahren und Vorriohtung zum regiaternaltigen 
Zuaammenfuhren zweier kontinuierlich vorbewegter 
Folienbahnen 

Stand der Technik 

Zum Verpacken von Arzneimitteln, wie Table tt en, Kapseln, 
Dragees o.dgl., finden vorzugsweise sogenannte Durchdruck- 
packungen Verwendung. Das Herstellen, Fiillen und Ver- 
schlieBen dieser Packungen erfolgt dabei auf ein und der- 
selben Masohine in der Weise, daB eine thermoplastisch 
verformbare Folienbann nach dem Erwarmen in einer form- 
station tiefgezogene Mpfe erhalt, die anschlieBend mit 
Tabletten o.dgl. gefiillt und dann durch Aufsiegeln einer 
Deckfolienbann, vorzugsweise aus Aluminium, verschlossen 
werden. Im AnschluB daran werden geviinschte PackungsgroBen 
ausgestanzt, die dann im allgemeinen einer Kartonierma- 
s chine zugefuhrt und einzeln oder gruppenweise in Falt- 
schachteln verpackt werden. Zur Kennzeichnung des Inhaltes 
ist die Deckfolienbann mit einer entsprechenden Beschrif- 
tung versehen. Vicbtig ist nun, daB die Deckfolienbann mit 
der unteren die mit Tabletten o.dgl. gefullten behalter- 
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formigen Aufnanmen entbaltenden Polienbahu so zusammen- 
gefiihrt wird, da3 die spateren Packungseinheiten ^eweils 
eine vollstandige Beschriftung enthalten. Zur standigen 
Kontrolle der vorzugsweise kontinuierlichen Vorbewegung 
der Deckfolienbann sind den Beschriftungen Markierungen 
zugeordnet, die nit Hilfe von fotoelektrischen Einrich- 
tungen abgetastet werden konnen. Ferner sind Mittel voi- 
geseaen, die in Abhangigkeit von dem Abtastergebnis der 
Markierungen der Deckfolienbann auf diese oder auf die 
untere, die behalterformigen Aufnanmen entnaltende Fo- 
lienbahn einwirken. Dies kann in der Weise geschehen, 
dafi eine der beiden kontinuierlich vorbewegten Folien- 
bannen korzfristig beschleunigt oder verzbgert wird. Auca 
ist schon vorgeschlagen worden, die Deckfolienbann durch 
Scnlaufenbildung zu verkiirzen (DE-PS 14 61 923). Dabei 
werden die Schlaufen jjeweils zwiscben zwei Packungsein- 
heiten gelegt, so daB diese beim spateren Ausstanzen der 
Packungseinheiten als Abfall entfallen. Eine derartige 
Arbeitsweise funrt jedocn zu einem vernal tnismaBig groBen 
Folienabfall, der zu einer unwirtscnaftlicnen Herstellung 
der Tablettenstreifenpackungen funrt, was insbesondere bei 
den jjetzt verwendeten Aluminiumfolien der Pall ist. 
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Bei einer anderen bekannten Yorrichtung (DE-AS 26 53 196) 
wird die Tatsache ausgenutzt, daB die Aluminium-Deckfo- 
lienbahn in gewissen Grenzen dehnfahig ist.. Der Abstand 
zwischen den Beschriftungen dieser Deckfolienbahn ist da- 
bei kleiner als die Lange der zu verschlieBenden Yerpak- 
kungen, so daB die Korrektur der Beschriftungsabweicimng 
durch eine Streckung der Deckfolienbahn erzielt warden 
kann. Das Strecken erfolgt bei der bekannten Vorrichtung 
dadurch, daB bei Verwendung eines Abdeckstreifens aus 
Metallfolie (Deckfolienbahn) in der Streckzone eine Viel- 
zahl von ortsfesten parallelen Stangen mit querliegenden 
und abwechselnd an den entgegengesetzten Seiten des Matall- 
streiferis angreifenden Kanten so angeordnet ist, daB der 
Metallstreifen zickzackformig umgelenkt wird. Die erwahn- 
ten Stangen uben dabei einen Streckeffekt auf die Deck- 
folienbahn aus, der je nach den Erfordernissen durch Ande- 
rung der Spannung der Deckfolienbahn groBer oder kleiner' 
werden kann. Die Regelung der Spannung und damit der Strek- 
kung der Deckfolienbahn erfolgt durch Bremsen einer Walze, 
wobei die Bremszeiten in Abhangigkeit' von einer die Mar- 
kierungen auf der Deckfolienbahn abtastenden Eotozelle ge- 
steuert werden. 
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Ein groBer Nachteil dieser bekannten Yorrichtung ist 
darin zu sehen, daB durch das Erhohen der Spanimiig 
- nur dadurch iat hierbei eine Dehnung zu erreichen - 
auf der Deckfolienbahn Kratz- und Schleifspuren ent- 
stehen. Ferner ist auch die Gefahr des BeiBens der 
Deckfolienbahn bei einer derartigen Arbeitsweise nicht 
vollstandig auszuschlieBen. Weiterhin ergibt sich ein 
Unsicherheitsfaktor beziiglich der Dehnung der Deck- 
folienbahn durch das Ahdern der Bahnspannung in Ab- 
hangigkeit vom Abbremsen der Walze. Eindeutig repro- 
duzierbare Werte sind hierbei nur schwer zu erreichen. 

Wunschenswert ware nun eine Yerfahrensweise und eine 
entsprechende Vorrichtung zur Durchfiihrung des Ver- 
fahrens, bei dem unter Ausnutzung der Dehnfahigkeit der 
Aluminium-Deckfolienbahn das regis terhaltige Zusammen- 
fuhren der beiden kontinuierlich vorbewegten Polien- 
bahnen durchgefiihrt werden kann, ohne daB die Deck- 
folienbahn dabei beschadigt wird. 

Yorteile der Erfindunp; 

Durch das erfindungsgemaBe Yerfahren mit den kennzeich- 
nenden Merkmalen des Anspruchs 1 ergibt sich vor. alien 
der Vorteil, daB das Dehnen der Deckfolienbahn wahrend 
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der kontinuierlichen Vorbewegung derselben durch eine 
mechanische Einwirkung erfolgt, wodurch jedoch die Span- 
nung der Deckf olienbahn in keiner Weise beeinfluBt wird 
und auf der Deckf olienbahn keinerlei Spuren durch den 
Streckvorgang entstehen. 

Die Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens zeichnet 
sich durch eine einfache Handhabung und wirkungsvolle 
Arbeitsweise aus, 30 da 1 } ein sicheres, registerhaltiges 
Zusamnienfuhren der beiden Polienbahnen ■ gewahrleistet ist. 
Dabei werden. Tablettenstreif enpackungen erzeugt, denen 
nicht anzusehen ist, .daB die Deckf olienbahn einem Streck- 
vorgang unterworf en war. 

Durch die in den weiteren Unteranspriichen aufgefiihrten 
MaBnahmen sind vorteilhafte weiterbildungen und 7er- 
besserungen der erf indungsgemaBen Vorrichtung moglich. 

Zeichnungen 

Ein Ausfuhrungsbeispiel einer Vorrichtung zur Durch- 
fuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens ist in schema- 
tischer Weise in den Zeichnungen anhand von mehreren Pi- 
guren dargestellt und in der f olgenden Beschreibung 
naher erlautert. Es zeigen Pig. 1 eine Seitenansicht 
einer The rmo f 0 rinmas chine in schematischer Darstellung, 
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Fig. 2 und 5 die erfindungsgemaBe Vorrichtung bestehend 
aus elnem Schwingschienensystem und einem mit diesem 
Schwingschienensystem verbundenen Gegenstuck, Fig. 4 das 
Verstellen des Gegenstucks in Abhangigkeit von einer Ab- 
tasteinrichtung, Fig. 5 eine Ausffihrungsform des Schwing- 
schienensystema und des Gegenstucks , bei der ein separator 
Antrieb des Schwingschienensystems von einer Abtasteiurich- 
tung beeinfluBbar ausgeffihrt ist. 

Beschrelbung der Erfindung 

Vie Fig. 1 erkennen laBt, wird eine untere Folienbahn 11 
von einer Yorratsrolle 12 abgewickelt und iiber verschie- 
dene Umlenkrollen, nach Durcblaufen einer Heizstation 13, 
einer Formstation 14 zugeffihrt. .AnschlieBend wird die so 
mit behalterformigen Aufnanmen versebene Folienbann 11 um- 
gelenkt und durchlauft eine Ffillstrecke 15. Das Fallen der 
behalterformigen Ausnehmungen erfolgt durch nicbt darge- 
stellte, bekannte Zuffihr- und Einlegevorricbtungen fur 
Tabletten, Kapseln, Dragees o.dgl. Der Fullstrecke 15 ist 
eine Siegelstation 16 nacbgeordnet , in der auf die be- 
halterformigen Aufnanmen der unteren Folienbann 11 eine 
Deckfolienbahn 17 aufge siege It wird. Die vorzugsweise aus 
Aluminiumfolie bestebende Deckfolienbabn 17 wird von einer 
Vorratsrolle 18 abgerollt und fiber Umlenkwalzen 19 nach 
Durcblaufen einer Dehnvorrichtung 20 der Siegelvorricbtung 16 
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zugefuhrt. Die mite inander versiegelten Folienbahnen 11 
und 17 durchlaufen dann eine Perforier- und Pragevorrich- 
tung. AnschlieBend erfolgt das Ausstanzen einzelner Pak- 
kungsstreifen mit Hilfe einer Stanzvorrichtung 21, der die 
fertigen Packungs stre if en 22 mit Hilfe von umlaufenden 
Saugern entnommen und einem nicht dargestellten Forderband, 
beispielsweise einer Kartoniermas chine, zugefuhrt warden. 
Der Stanzabfall 23 kann als Stanzgitter aufgerollt Oder an- 
achlieflend zerachnitten werden. Zum Abtasten der auf der 
Deckfolienbahn vorhandenen, im AusfOhrungsbeispiel jedoch 
nicht dargestellten Markierungen, ist zwischen der Streck- 
vorrichtung 20 und der Siegelstation 16 eine Abtasteinrich- 
tung in Form einer Fotozelle 24 angeordnet. 

Mit den Pig. 2 und 3 ist die Streckvorrlchtung 20 in einem 
groBeren MaBstab dargestellt. Die Streckvorrlchtung 20 be- 
steht im wesentlichen aus einem Schwingschienensystem 25, 
dem ein sich nur in einer Ebene bewegendes Gegenstiick 26 
zugeordnet ist, das iiber nicht gezeichnete Kugelfuhrungen 
mit dem Schwingschienensystem 25 in Terbindung steht. Zum 
Einspannen einer bestimmten Strecke der Deckfolienbahn 17 
sind Klemmeinrichtungen 27, 27' vorgesehen, die Jewells aus 
einem am Schwenkschienensystem 25 befestigten fasten Klemm- 
stiick 28, 28' und aus einem am Gegenstiick 26 federnd be- 



3039616 

m 688 



featigten Klemmstuck 29, 29' bestehen. Die Anordnung ist 
dabei so getroffen,. dafi der Mittenabstand der Klemmvor- 
richtungen 27, 27' ungefahr dem Umfang des Schwenkschienen- 
verlaufs entspricht. Dabei iat die Umfangsgeschwindigkeit 
des Schwenkschienensystems 25 auf die Dur cb lauf ges chw indig- 
keit der Deckfolienbahn 17 .abgestimmt. Zur mechanischen Be- 
aufscblagung der Deckfolienbahn 17 sind sowobl am ichwenk- 
schienensystem. 25 als aucb am Gegenstiick 26 Rundelemente 50 
und 31 befestigt, die jeweils versetzt zueinander, d.b. auf 
Iaicke angeordnet sind. 

Die Arbeitsweise der Streckvorricbtung 20 ist f olgende : 
Bei jedem Umlauf des Schwingschienensystems 25, dessen 
Umfangsgescbwindigkeit auf die Durchlauf ge achwindigke it 
der Deckfolienbabn 17 abgestimmt • ist , wird die Deckfolien- 
bahn 17 kurzfristig mit Bilfe der Klemmeinrichtungen 27, 27' 
rutschfest eingespannt. Bei der Umlaufbewegung des Schwing- 
scbienensystems 25 in Ricbtung Deckfolienbahn 17 treffen 
zunachst unter Einspannen der Deckfolienbahn 17 die Klemm- 
stiicke 28, 28' und 29, 29' aufeinander. Beim Veiterlauf des 
Scbwingschienensystems 25 werden die Klemmstiicke 29, 29' 
zuruckgedruckt , so daS der Faltmechanismus in Form der 
Rundelemente 50, 51 herauskommt. Da die Deckfolienbahn 17 
durch die Klemmeinrichtungen 27, 27' eingespannt ist, laSt 
sich die Deckfolienbahn 17 jedoch nicht falten, aondern muB 
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sick dehnen. Das gewiinschte AusmaB der Debnung kann, wis 
in Fig. 4 dargestellt, durch Einstelien des Gegenstiicks 26 
erfolgen. Hierzu iat ein Stellmotor 52 vorgesehen, der in 
Abbangigkeit vom Tastergebnis der Fotozelle 24 fiber eine 
Steuereinbeit 33 beeinfluBt werden kann. Beim weiteren Um- 
lauf des Schwingscbienensystems 25 wird die Deckfolienbabn 
17 von den Klemmeinricbtungen 27, 27' wieder freigegeben. 
Durch das Abstimmen der Umfangsgeschwindigkeit des Schwing- 
scbienensystems 25 auf die Durchlaufgeschwindigkeit der Deck- 
folienbabn 17 ist'gewahrleistet, daB die Deckfolienbabn 17 
in ihrem gesamten Bereicb eine Debnung erfahrt. 

W&hrend mit der zuvor bescbriebenen Yorrichtung grundsatz- 
licb ein Dehnungsvorgang durchgefuhrt wird und lediglicb 
die GroBe der Debnung durcb die Fotozelle 24 in Abbangig- 
keit von der Lage der Markierungen auf der Deckfolienbabn 
17 verandert wird, ist mit Pig. 5 eine . Yorrichtung gezeigt, 
bei der das Schwingschienensystem 25 nicbt standig umlauft, 
so daB nicbt grundsatzlicb ein Debnungsvorgang vorgenommen 
wird. Bei dieser Vorrichtung ist die Anordnung so getroffen, 
daB das Schwingschienensystem 25 mit einem eigenen Antrieb 
34 ausgerustet ist. Damit ist es moglich, das Scbwingscbie- 
nensystem 25 nur dann umlaufen zu lessen, wenn durcb die 
Potozelle 24 eine lageanderung der Markierungen der Deck- 
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folienbaaa 17 festgestellt wird, d.h. eine Beaming der 
Deckfolienbaha 17 wird aur dann durchgef iihrt , weaa die 
Markierungen der Deckfolienbahn 17 die Potozelle 24 
niclit erreichen, die Potozelle 24 also keine Markierung 
erkennen kann. Tritt dieser Pall ein, so wird der Antrieb 

34 des Scnwingschienensystems 25 uber eine Steuereinheit 

35 so lange eingeschaltet, die Deckfolieabaha 17 alsi so 
laage gedehat, bis die Potozelle 24 wieder die entsprechen- 
dea Markierungen erfafit. 
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Robert Bosch, GmbH, 7000 Stuttgart 1 
Zusammenfassung 

Es wird ein. Verfahren zum registerhaltigen Zusammen- 
fiihren zweier kontinuierlich vorbewegter Folienbahnen 
vorgeschlagen, das insbe sonde re beim Aufbringen einer 
Deckfolienbahn (17) auf eine behalterformige Aufnahmen 
enthaltende tint ere Folienbahn (11) Verwendung findet. 
Die Deckfolienbahn (17) besteht vorzugweise axis Alu- 
fflininm und enthalt Beschrif tungen , die den behalter- 
formigen Aufnahmen der unteren Folienbahn (11) genau 
zugeordnet werden miissen. Jeder Beschriftung ist dabei 
zwecks Abtastung durch eine Fotozelle (24-) eine Mar- 
kierung zugeordnet. Die Teilung der Beschrif tungen und 
damit der Markierungen ist etwas kleiner als die Tei- 
lung der behalterformigen Aufnahmen. Durch. Dehnen der 
Deckfolienbahn (17) wird die Teilung der Beschrif tungen 
bzw. der Markierungen der Teilung der behalterformigen 
Aufnahmen angepaBt. Hierzu erfahrt die Deckfolienbahn 
(17) wahrend ihrer ko'ntinuierlichen Vorbewegung ein 
kurzfristiges Einspannen, wahrenddessen der eingespannte 
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Bereich zur Erzielung der gewiinschten Dehnung mechanisch, 
pneumatisch Oder nydraulisch beaufschlagt wird. Zur Durch- 
fuhrung dieses Ver fair ens findet eine Streckvorrichtung .(20) 
Verwendung, die im wesentlichen. aus einem umlaufenden Schwing- 
schienensystem (25) bestehfc. Das Schwingscnienensystem (25) 
arbeitet mit einem Gegenstuck (26) zusammen. Durch Klemm- 
einrichtungen (27, 27') wird die Deckfolienbahn (17) rutsch- 
fest eingespaant, so dafi innerhalb des Einspannbereicb.es vor- 
gesehene Rundelemente (30, 51) auf die Deckfolienbahn (17) 
zur Erzielung einer Dehnung einwirken konnen. 
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